0 BUNDESREPUBLIK DEUTSCHLAND 



DEUTSCHES TATENTAMT 




© Gebrauchsmuster u i 



B65H 45-16 GM 76 38 883 

B41F 13-62 

AT 11.12.76 ET 23.1U78 VT 23.11-78 
Bez: Fdlzapparat fur Ro Llenrotat ions- 
druckmasch inen 

Anm: Koenig & Bauer AG^ 8700 Wiirzburg 



Die Angaben slnd mit den nachstehenden Abkurzungen In folgender Anordnung aufgefOhrt : 

Intel. © GM-Nummer 
Nebenklasse(n} 

Anmeldetag ET: Eintragungstag 0 NH'iVerOffentlichungstag 

Angaben bei Inanspruchnahme einer Prioritdt: 

(32) Tag (33) Land @ Aktenzelchen 

Angaben bei Inanspnjchnahme einer Ausstellungspriorit&t : 
Beginn der Schaustellung Bezelchnung der Ausstellung 

Bezeichnung des Qegenstandes 

A^melder - Name und Wohnsitz des Anmelders bzw. Inhabers 
Vertreter - Name und Wohnsitz des Vertreters (nur bei auslfindischen tnhabem) 
Modellhinwets 

G6253 
12.77 



® 






NKI: 


® 


AT: 


® 


Pr: 


@ 






Bez.: 


0 


Anm.: 


® 


Vtr: 



G 76 38 883.5 



Koenig * Bauer Wurtburg, JS. Auaust 1978 

Aktiengesellschaft p 1,452 DT 

Wurzburg/Gcrinany 326/Ru/vRf 



s^Falzapparat fQr Rollenrotationsdruckmaschinen 

Die Erflndung betrifft einen Falzapparat fttr Rollenrotatlons- 
druckznaschinen mit einem, mit einem punkturanbehafteten Sam- 
melzylinder zusazDmenwlrkenden Ubergabezyllnder. 



Durch die DT-PS 17 61 07A z. B, sind Falzapparate mit 
PunkturObergaben xum Erzeugen dicker Falzprodukte bekannt 
geworden. Aus der DT-AS 10 74 057 kaan ein UberfUhr- und 
Saomelzy 1 inder entnommea werdea, der auf seinem Umfang 
mehrere Prefiringsegmente aufveiat. Die Pr e6r ingsegmente 
haben dabei die Aufgabe, auf das auf dem Falzmesserzy linder 
befindliche nachlaufende Bogenlagent rumm eine Presaung aus- 
zuQben, und zwar so lange, dafi eine magliche Verschiebung 
auf dem Faliimesser zylinder verhindert wird, bis die Punkturen 
BurUckgezogen warden und die Falzbildung abgeschloasen ist. 



Mit dem Falzapparat nach der DT-AS 10 74 057 kSnnen dicke* 
mit dem nach der DT-PS 17 61 074 kSnnen extrem dicke Pro- 
dukte hergesteIXt verden. Die dicken Produkte entstehen 
nicht auf einmal, sondern werden durch das Sammeln mehrerer 
Bogenlagen aufeinander erzeugt. Daher mufi auch der Abstand 
zvischen den beteiligten Zylindern, z. B. zvischen einem 
kombinierten UberfOhr- und Schneidnutenzy linder und einem 
Sammelzylinder auf die maximal erreichbare Dicke der durch 
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Aufeiuandersammeln von Bogenlagen erxeugten Produkte abge- 
stlmmc werden, Daa ergibt grofie Zylinderapalce von z. B. 
10 mm und mehr. Bel "doppel t-gesammel ter Produktion" warden 
vier Schritte ben5tigt» um alle notwendigen Bogenlagen au£ 
dam Sammelaylinder zu aammeln. Daa bedeutec, dafi bei den 
eraten drai Schritten der Spalt zvischen dem iiberf Uhrenden 
Zylinder und dem Samme Izylinder unangemeaaen groB iat. Soil 
nun z. B. der gleiche Palzapparat auch in "ungesammel ter 
Produktion'* gefahren werden, alao mit dauernd nur eiuer 
diinnen Bogenlage» so mufi die Produktion mit einem viel zu 
grofien Spalt zvischen der* beteiligten Zylindern gefahren 
verden. Bei PunkturUbergaben kannen jedoch zu grofie Spalte 
zvischen den beteiligten Zylindern unter UmstSnden zu einer 
Besch^digung der zu Ubergebenden Bogenlagen £uhren» oder 
ea miiaaen Geachvindigkei tsreduzierungen erfolgen. 

Per Brfindung liegt die Aufgabo zugrunde, einen Palzapparat 
BU schaffen, nit dm aowohl ein einvandfreiee Schneiden des 
Papier 8 trangea, als auch ein Sanmeln auf dem Sammel cylinder 
im Zusaamenwirken mit einem Ubergabezylinder ermttglicht wird, 
und trota .auf dem Sannelsylinder von Peld mu Feld wechselnder 
Ansahl aufgesanmelter Bogenlagen der Bogenanfang jeder aufzu- 
n^delnden Bogenlage gut in die Punkturen des Sammelzylinders 
gadrttokt vird. 

Die Aufgabe vird durch den Gegenatand dea kennzeichnenden 
Xeila dea Anapruchea J gelOst. 
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WUr zbu I g /Germany 

Die mit der Erfindung erzielten Vorteile bestehen insbeson- 
dere darln^ dafi, venn ale z. B* in einem Fal:;apparat mit 
Punkturlibergaben angewandt wird» sie zur Erzeugung von 
extrem dicken Produkten wie auch diinnen Produkcen verwendet 
verden kann, ohne dafi dabei die auf genadel ten Bogenlagen 
uber Gebiihr besch^digt werden. Selbsc die im Verlaufe des 
Sammelvorganges periodisch unter schied I ichen Produkte 
verden stets unter Pressung bis auf den Fufi der Punkturen 
aufgenadelt Auch vird die Schnipselbildung vermieden, weil 
jede Bogenlage nur einmal durch die Schnit tstelle IMufC. 

Ein Ausf Uhrungsbeispiel der Erfindung iat in der Zeichnung 
dargestellt und vird im folgenden nUher beschrieben. 
Es zeigen: 

Fig. 1 eine schematische Darstellung eines Fal zapparates 
zur vahlveiaen Erzeugung extrem dicker und diinner 
Produkte^ 

Fig« 2 einen Schnitt entlang der Linie II ' II in Fig. ]» 
Fig. 3 einen Schnitt entlang der Linie III- III in Fig. 2, 
Fig. 4 das Zusammenvi rken der in einem Uber f iihrungs zy lin- 



Wie in Fig. . 1 dargestellt* gelangen die IMnga gef al zten 
Papiers trSnge 1.2, 1.3 von einem oder mehreren Falz* 



der eingebauten er f indungsgem^Ben Vorrichtung mit 



einem nachgeschal tecen Sammelzy linder • 
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cricbcern 2.1» 2.2, 2.3 Uber die Zugwalzengruppen 3, 4 in 
eine aus mehreren Zylindern bescehende Fal zzy lindergruppe 5. 
Die Falzzy lindergruppe 5 besceht bei spie laveise aus einem 
4/2-Schneidmes8erzy linder 6, einem A/2-Gegenschneidlei8ten- 
und Uberf UhruDgszylinder 7, der mit dem 4/2-Schneidme88er-* 
zylinder 6 zusammenarbei tet » und einem 5/2-*Samm8l- und 
Falzmesserzy linder 8. Der 5/2-SammeI- und Falzmesaerzy linder 
8 iat aus zwei verschiedene Funktionen ausUbenden Teilen zu- 
sammengesetzt • £r besceht im vesentlichen aus einem Hohl- 
zylinder mit fiinf gleichen Abschni 1 1 8 Idngen (Feldern) urn 
den Umfangy dem Sammelzylinder 14, und einem im Inneren des 
Sammelzylinders 14 rotierenden Falzmesser trSger 16, der als 
Antrieb fur die Falzmesser 18 bis 21 dient. Die Fal:^messer 
IS bis 21 sind wahlveise s t i I Isetzbar • Der S/2-Sammelzylin- 
der 14 trSigt auf seinem Umfang 23, in gleichem Abstand von- 
einander, fUnf steuerbare Punkturens&tze 9.1, 9.2, 9.3, 9.4, 
9.5. Der Gegenschneidleis ten- und Oberfuhrungszylinder 7 veist 
immer venigstens ein Feld weniger auf als der nachgeschal tete 
Sammelzylinder 14, in diesem Falle also vier Felder. Jedes 
Feld trSgt einen steuerbaren Punktur ensatz 10.1, 10.2, 10.3, 
10.4. Die Steuerung der PunkturensStze 9.1 bis 9.5 und 10.1 
bis 10.4 ist z. fi. durch die DT-PS 18 01 419 allgemein be- 
kannt und vird daher aus Vereinfachungsgriinden nicht veiter 
beschrieben. Wie bekannt, nadeln die Punk turensStze 10.1 bis 
10.4 die vereinigten PapierstrSnge l.i bis 1.3 auf den 
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4/2-G6genaehneidIei6Cen- und Uber fUhrucgs zy 1 Inder 7 au£, 
bevor aie von den vier Mesaern 11.1 bis 11.4 des 4/2-Schneid- 
meaaerzy lindera 6 im Zusammenwlrken mit den vier Gegen* 
Bchneidleis ten 12.1 bis 12.4 des kombinierten 4/2-Gegen- 
Bchneidleisten- und Uberf Uhrungasy 1 inder s 7 in einzelne 
fiogenlagen A, B, C, D zerschnlcten warden.. Von den Punkturen- 
sSlczen 10.1 bis 10.4 des 4/2*6egen8chneidIei8ten- und Uber- 
fiinrungszy Iinders 7 werden die Bogenlagen A bis D an die 
ateuerbaren PunkCurensfitze 9.1 bis 9*5 dea 5/2-Sammelzy lin- 
dera 14 Ubergeben und durch daa Zusammenvirken des Falz- 
messers 18 bis 21 mit dem Falzwal zenpaar 15 gefalzt. Mit dem 
dargeate I Iten Falzapparat werden folgende Produktionen 
mSglich: ungesammelte » einf ach-gesammelte , und doppelt-* 
gesammelte Produktion. Die Funkt ionsweiae dieses Falz- 
apparates ist in der DT-Patentanme Idung F 26 52 159.5 aus- 
fUhrlich beachrieben, ao dafi im Rahman der hier vorliegenden 
Patentanmeldung hierauf verzichtet werden kann. 
WEhrend bei ungesammelter Produktion jedes Feld des 5/2- 
Sammelzy 1 indera 14 eine einzige Bogenlage A oder B oder C 
Oder D aufnimmt und auch an die Falzvalzen 15 abgibt» werden 
bei doppe I t-gesammelter Produktion maximal vier Bogenlagen 
A, By Cy D aufeinander zu einem Bogenpaket 13 gesammelte bis 
sie von einem der Falzmesser 18 bis 21 in daa Falzwalzenpaar 
15 gestofien und zu einem fertigen Produkt gefalzt werden. 
Diese Bauart von Falzapparat eignet aich also besonders gut 
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£(ir die Erzeugung extrem dicker Produkte. Der Spalt 22 
Bwischen dem 5/2-Sammelcyllnder 14 und dem QberfUhrenden 
Zylinder, in dieaem Falle dem 4/2*Gegea8chneidlei8ten- und 
UberfUhrungssylinder 7, mufi gr5Ber sein als das dickste Pro- 
dukc einschliefilich der Doppeltbahnen » vie aie beim Rollen* 
vechsel auftreten. Dieses ergibc groBe Zy linderspalCe 22 von 
z. B. 10 mm und mehr. Bei der doppelt-gesammelten Produktion 
erfolgt das Sammein der Bogenlagen A» B» C» D in vier 
SchrittenV In den ersten drei Schritcen v&re der Spalt 22 
swischen dem (IberfUbrenden Zylinder, z. B. dem 4/2-6egen- 
scbneidleis ten- und UberfUhrungssylinder 7 und dem sammein- 
den Zylinder, z. B. dem 5/2-Sammelzylinder 14 unterschied- 
lich stark ausgefailt* also zu grofi. Der Spalt 22 ist eben- 
falls dann zu grofi, venn Produkte in ungesammelter Produktion 
erzeugt verden, da ja die Gr&fie des Spaltes 22 fUr ein sehr 
dickes doppel t-gesammelt^s Produkt ausgelegt sein mufi. 
Besonders bei diinnen* z. B. 2 mm dicken, Bogenlagen A bis D 
im zu grofien Spalt 22 kann es bei hohen Geschvindigkei ten 
erhebliche Probleme geben; z. B. schlagen Ecken um, oder 
die Bogenlagen fliegen von den Punkturen» veil sie nur auf 
den Spitzen und nicht bis zum Punkturenschaf t aufgenadelt 
8ind« 

Diese Probleme lessen sich vermeiden, wenn der Abstand a 



zvischen einer Auflage, z. B, einer Gegenschneidleiste > fiir 
den Anfang von Bogenlagen A, B, C, D eines uberf iihr enden 
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Zylindera, s. B. 4/2*Gegen8chneidleiB ten* und Uberfahrunga- 
sylindera 7 und dem Umfang 23 einea Sammelzy Under a » s« B. 
5/2-SaiDinelzy lindera 14 entaprechend der Dicke der jeweila 
aufeinander gesammelten Bogenlagen A bia D einstellbar iat* 
Bel einem Zylinder apalt 22 von a - 10 mm awiachen dem 
aberf tthrenden Zylinder (a.B. 4/2-GegenachneidleiBCen- und 
Uberftthrungszy Under 7) und einem Sammelzy linder (a. B. 
5/2-SammeIzy linder 14) verden a. B. bei ungeaammelter Pro- 
duktion und bei einer Dicke von B. 2 mm der Bogenlagen 
Ay B, Cf D alle Au£lagen filr die Bogenlagen A bia D» (z. B» 
Gegenschneidleiaten) 8 mm (iber den Umfang 27 dea 4/2- 
Gegenschneidleis ten* und Uber fUhrungszy 1 inder a 7 hinaus- 
ragend eingeatellt. Dadurch vird im Augenblick der Ubergabe 
der Bogenlagen A bia D vom 4/2*6egenachneidleiaten- und 
Uber fUhrungazy linder 7 au£ den 5/2*SammeIzylinder 14 der 



viel zu grofie Spalt 22 von z. B. a «> 10 mm auf a »« 2 mm 
verringerty und jede Bogenlage A bia D wird aatt in Punktu* 
ren 9.1 bia 9.5 dea 5/2-Sammelzy lindera 14 gedrtickt. Bei 



einfach^gesammelter Produktion entsteht das Exemplar in 
zwei Etappen. In der eraten wird z. B. die 2 mm atarke 
&ogenlage A von den PunkturenaS t zen 9.1 bia 9.5 dea 5/2*- 
Sammel-* und Falzmeaeer zy li nders 8 aufgenadelt* Beim nSchaten 
Durchgang tfird auf die Bogenlage A die Bogenlage B ge- 
aammelt. Nunmehr vSire das zu falzende Produkt 4 mm dick. 
In dieaem ?alle werden je 2 Auflagen, z. B. die Gegen- 
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schneidleisten 12.1 und 12.3 auf 8 mm, und die anderen Auf* 
lagen. z* B. die Gegenschneid leis ten 12.2 und 12.4 auf 6 mm 
Uber den Umfang 27 dea uber fuhrenden Zylinders 7 hinausragend 
eingestellc. 

Bei doppelt^gesamme I ter Produktion vachst das zu falzende 
Produkt in vier £cappen» z. B. von 2 mm ( » A) auf 4 mm 
(« A B), auf 6 mm (- A ^ B C) und schliefilich auf 8 mm 
(b A •«> B-f C-ft- D) Dicke an. Folglich verden die ent spr echenden 
Auflagen fiir die Bogenlagen A bis D, z« B* die Gegenschneid- 
leiflten 12. I bis 12.4 des 4/2'Gegenschneidleis ten- und Uber- 
ftihrungs zylinders 7 auf 8 mm, bzv. 6 mm, bzw. 4 mm und ^ mm 
uber dessen Umfang 27 hinausragend eingestellc. 

Dadurch, dafi der iiberfiihrende Zylinder, z. B. der 4/2- 
Gegenschneidleis ten- und Oberf uhrungszylinder 7» immer min- 
destens ein Feld veniger aufweist als der nachfolgende 
SaitfDe Izy 1 inder , z. B. der 5/ 2-Samme 1 zy 1 inder i4» wiederholt 
fiich das Aufbauen von einer Bogenlage A; B; C; D zum zu 
falzenden Produkt, z. B. A -t- B oder A <*- B C D immer im 
richtigen Zyklus. Der Gegenschneid le is ten- und Uberfuh- 
rungs zy 1 inder 7 hat um seinen Umfang die gleiche Anzahl von 
Feldern vie der mit ihm zusammenwirkende Schneidmesser- 
zylinder 6, z. B. sind beide 4 / 2-Zy 1 inder • S innvo 1 1 erve i se 
lafit man die Auflage fiir den Anfang der Bogenlagen A bis D 
mit der Stirnflache der Gegenschnei d lei s t e 12.1 bis 12.4 zu - 
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sammenf alien. Die Auscrittshdhen der Schneidmesser 11.1 
bia 11.4 aua dem Umfang dea Schneidmesserzylindera , z. B. 
des 4/2*Schneidaea8er zylindera 6» sind in erfinderischer 
Weise ebenfalla auf die vechaelnden Au£ lagehbhen » bzv. die 
Hbhen der Gegenschneidleisten 12* I bis 12.4 des Uberfilh- 
rungszylinder s 7 einatellbar, Zvischen dem Schneidmesser 
11.1 bis 11.4 und der ihm zugeordneten Gegenschneid leis te 
12.1 bis 12.4 - gleichzeitig Auflage fUr den Anfang der 
Bogenlage A, B» C, D - ist dann der Abstand b immer gleich 
groB. Der Spalt 26 zvischen 4/2-Schneidmes8er zy linder 6 und 
dem folgenden Zylinder, z. B* dem 4 /2-Gegenschneidleis ten- 
und Uberfuhrungszy linder 7, ist dem Spalt 22 in seinen 
Abmessungen angepafit. 



Die Figuren 2, 3 und 4 zeigen eine der vielen denkbar mog- 
lichen Vorrichtungen zum radialen Verstellen der Auflagen 
12.1 bis 12.4 fUr die Bogenlagen A» fi» C, D eines Uber- 
f iihrungs zy linders 7. In den 4/2-GegenschneidIeisten- und 
UberfUhrungszylinder 7 sind aus diesem Grunde im Abstand 
von 90^ zueinander vier achsparal le \e Nuten 28 eingefrist. 
Sie sind zum Umfang 27 des 4/2-GegenschneidIeisten* und 
UberfUhrungszylinder s 7 hin offen. Der Nutengrund ist als 
T-£drmige Nut 29 iausgef tihr t . In der Hut 28 hin- und her 
verschiebbar ist ein Schiebekeil 30 unverlierbar ange- 
ordnet. £r hat z. B. eine Neigung von 1:10« und seine 
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Stlrnfiachen 53, 54 Bind in Form von T-farmigen Ptihrungen 
31, 32 auBgefiihrt. Der Schiebekeil 30 ist an seinem unceren 
Teil mic eiaer durchgehenden LMngsbohrung 33 und mit einer 
AuBsparung 34 versehen. Die Bohrung 33 dient zur Aufnahme 
einer Gevindespinde 1 35. In die Aussparung 34 isc eine Vier 
kantmutter 36 eingepafit. Uahrend die T-formige FUhrung 32 
des SchiebekeilB 30 in die T-£6rmige Nut 29 deB 4/2-6egen- 
fichneidleisten- und Uberf Uhrungszy linders 7 eingreift, 
greift seine zweite Fuhrung 31 in eine T-formige Nut 38 
des keilfdrmigen GegenstUckeB 37 ein. In die achsparallele , 
U-£drmige LMngsnut 39 des Gegenstuckes 37 sind plastische 
Au£lagen» bzw. die Gegenschneidleis ten 12.1 bis 12.4 ein- 
geprefit und gegen ein Herausfallen gesichert. Die Zylinder- 
nuten 28 sind an ihren beiden Stirpseiten mittels an die 
Stirnseiten 48, 1, 48.2 des 4/2-GegenschneidIei8ten* und 
Uberf Ubrungszylinders 7 angeschraubten AbschluBplat ten 40, 
41 verachloBsen. Die Bnden 42, 43 der Gewindespindel 35 
sind in den Bohrungen der AbschluBp latte 40, 41 drehbar 
gelagert. AuBerdem sind auf die Spindelenden 42, 43 je- 
veils Sechskantmuttern 44, 45 aufgeschraubt und mit ihnen 
verst iftet • 

Das Aufiengevinde der Spindel 35 ist mic dem Innengevinde 
der Vierkantmutter 36 in Eingriff. Der Schiebekeil 30 ist 
in seiner LBnge kCirser als das ihm zugepaarte keilfbrmige 
GegenstQck 37. Hierdurch bleibt genUgend Platz in der Nut 
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28, um deo Schiebekeil 30 vertikal bin* uad herschieben su 
kdniien. Wird nun z. B. an die Sechakantmutt er 44 eio Werk- 
zeug angesetzt und die Spindel 35 in Uhrseigerainn verdreht, 
•o vird Uber die mit der Gevindeapindel 35 in Eiagriff 
atehende Vierkantmut ter 36 der Schiebekeil 30 nach links 
(Fig. 3} gesogen. Hierdurch vird daa GegenatOck 37» an den 
Gleitfl&chen 46, 47 der AbachluBpIatten 40, 41 vertikal 
entlanggleitend, in. Richtung Um£ang 27 des 4/2-Gegen* 
schneidleiaten-* und UberfUhrungazy lindera 7. geachoben. 
D. h« , die Auflagen oder auch Gegenachneidleisten 12.1 bia 
12«4 verden aus dem Umfang 27 dea 4/2-GegenachneidIeiaten- 
und Uber£Uhrungasylindera7 herauageachoben. Wird nun die 
Gevindeapindel 35 Qber die Sechakantmutter 44 entgegen dem 
Dhrzeigerainn verdreht, ao vird der Schiebekeil 30 Uber die 
Vierkantmutter 36 nach rechta verachoben (Fig. 3). Da ja - 
vie achon oben beachrieben* der Schiebekeil 30 und daa keil* 
£8riaige GegenatUck 37 mittels achiebesitzig gepaarter T- 
fdrmiger Hut 38 und T-fdrmiger Fiihrung 3i Idabar form* 
achliiaaig miteinander verbunden aind, folgt daa keilfdrmige 
GegenatQck 37 der Bevegung dea Schiebekeilea 30. In diesem 
Falle vird alao daa GegenatUck 37 mit der auf ihm befeatig- 
ten Auflage bzv. Gegenachneidleiate 12.1 bia 12.4 in Rich- 
tung au£ daa Zantrum dea 4/2'-GegenBchneidleiaten- und 
OberfUhrungazylindera 7 bevegt. 
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Zur VerstelluQg der Schneidmesser 11.1 bis 1).4 ist auf dem 
4/2'-Schiieidmesaerzy linder 6 viermal die gleiche Vorrich-* 
tung in 90^ Abstand voneinander angeordnet» wie aie zur 
Veracellung der Auflagea bzv. Gegenschneidleis ten 12.1 bis 
12.4 vcrvendet vird. Nur 8.ind anstatt der Gegenschneid- 
leisten 12.1 bis 12.4 die Schneidmesser 11.1 bis 11.4 mit 
dem GegenstUck 37 verschraubt. • 

In Fig. 4 ist die Wirkungsveise der PunkturensMtse 9.1 bis 
9.5 und 10*1 bis 10.4 beispielhaft durch den Punktur ensats 
9« ] bsw. 10.4 dargestellt. Urn eine einvandfreie Ubernahme 
der Bogenlagen A, C, D auf die Auflage bzv. Gegenschneid- 
leiscen 12.1 bis 12.4 zu erm5glichen» ist fQr jede Auf* 
lagen-Hfihenvers tellvorrichtung auf dem 4/2--Gegen8chneid* 
leisten- und Uber f Uhrungszy I inder 7 je ein Ausgleichsblech 
49 angeordnet. Das erste Ende 50 des Ausgleichsbleches 49 
ist jeveils an dem GegenstUck 37 angelenkt. Sein zveites 
Ende 51 ist in einer Ausnehmung 52 des 4/2-Gegenschneid- 
leisten- und Uber f Uhrungszylinders 7 dreh- und verschieb- 
bar gelagert. 

Zur Ablesung der eingestell ten HOhe der Auflagen 12.1 bis 
12.4 sind jeveils an geeigneter Stelle HeBeinr ichtungen an- 
geordnet. So z. B. an der SeitenflBche der Abschlufiplatten 
41 Oder an einer SeitenflMche des Gegenstuckes 37 die Skalen 
55 und/o'Iiir 56 angebracht. an denen sich die eingestellte 
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HtShe im Zusammenvirken mit z* B. einer Narkierung 57 auf 
der Sechskancmut ter <i3 oder mit der Oberfl^che 58 des Zy- 
llnders 7 ablesen lessen. 

Die Erfindung isC nicht auf die Anwendung in Pa I zappa r a ten 
beschrankc» sondern ist vielmehr Uberall da anwendbar, wo 
Bogensammel- und Xransportvor gSnge mitCels punkt ur enbehaf te- 
ter Zylinder durchgefiihrt werden. 

Auch ist die Erfindung nicht auf die lediglich als Beispiel 
beschriebene Vorrichtung beschrSnkt. So kSnnten i. B. 
natUrlich auch die Auflagen fQr den Anfang der Bogenlagen 
mittels Kurvensteuerungen ein- und ausgefahren werden. Dann 
entfallt die Notwendigkei t , Schneidmesser- und Gegen- 
schneidleisten-Zylinder gleich groS zu machen, Ein 2/2- • 
Messerzy linder steht z. B. in engem Spaltabstand am 4/2- 
Zylinder, der bewegliche Gegenschneidleisten besitzt. Diese 
sind im Schneidmoment eingefahren und werden dann je nach 
eingestelltem Hub ausgefahren. Dabei sind die Ausfahrwege 
genau so verschieden, z. B. 2, 4, 6 und 8 mm, wie im Aus- 
f uhrungsbeispie 1 beschrieben. 

Die Hohenverstellung kann auch auf zwei oder vier verschie- 
dene Werte in einfacher Weise durch Unter legplatten ansteUe 
der Kei Iver s te 1 lung erfolgen. 

^ Teileliste 
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Schutz anspriiche 



1 . Falzapparat fUr Rollenrotationsdruckmaschinen mit einem, 
rait einem punkturenbehaf teten Sainmelzy Under zusammen- 
wirkenden Obergabezy Under, dadurch gekennzeichnet, daB 
eine Anzahl von Auflagen (12.1, 12.2, 12.3, 12.4) fUr 
einen Anfang von Bogenlagen (A, B, C, D) eines punkturen- 
behaf teten Oberfiihrungszylinders (7) einzeln wahlweise 
in radialer Richtung einstellbar angeordnet sind, dafl 
eine Anzahl von Schneidmessern (11. If 11.2, 11.3, 11.4) 
eines mit dem Oberf Uhrungszylinder (7) zusammenwirkenden 
Schneidmesserzylinders (6) einzeln auf die vecbchiedenen 
Hohen der Auflagen (12.1, 12.2, 12.3, 12.4) einstellbar 
angeordnet sind. 



2. Falzapparat nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , daB 
in einer achsparallelen Nut (28) eines Uberf uhrungs- 
zylinders (7) ein in Uberf iihrungszylinder-LSngsachsen- 
richtung verschiebbares, keilformiges Mittel (30) an- 
geordnet ist. 
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3. Palzapparat nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekennzeich- 
net, dafi dem keilforxnigen Mittel (30) ein keilf 5rznlges, 
eine Auflage (12.1, 12.2, 12.3, 12.4) fUr den Anfang 
von Bogenlagen (A, B, C, D) tragendes Gegenstiick (37) 
zugepaart 1st. 

4. Falzapparat nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekennzelch- 
net, dafl zur Verschiebung des verschiebbaren keilforinigen 
Mittels (30) eine Gewindespindel (35) angeordnet ist. 

5. Falzapparat nach Anspruch 1 bis 4, dadurch gekennzeich- 
net, dafi das keilf5rmige Mittel (30) und das keilf5rmige 
GegenstUck (37) mittels Fiihrung (31) und Nut (38) mit- 
einander schiebesitzig verbunden sind. 

6. Falzapparat nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dafi 
in einer achsparallelen Nut (28) eines Schneidmesser- 
zylinders (6) ein in Schneidmesserzylinder-Langsachsen- 
richtung verschiebbares, keilfonniges Mittel (30) an- 
geordnet ist. 

/ 3 
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?• Falzapparat nach Anspruch 1 und 6, dadurch gekennzeich- 
netf daB jedem keilformigen Mittel (30) ein keilfdnut- 
gas, ein Schneidmesser (11.1, 11.2, 11.3, 11.4) tragen- 
des Gegenstiick (37) zugepaart ist. 

8. Falzapparat nach Anspruch 1 und 6, dadurch gekennzeich- 
net, dafi zur Versnhiebung des keilfSrmigen Mittels (30) 
eine Gewindespindel • ( 35) angeordnet ist. 

9. Falzapparat nach Anspruch 1, 6, 7, dadurch gekennzeich- 
net, dafi das keilfdnnige Mittel (30) und das keil- 
formige GegenstUck (37) mittels Fuhrung (31) und Nut 
(38) miteinander schiebesitzig verbunden sind. 

10. Falzapparat nach Anspruch 2 bis 9, dadurch gekennzeich- 
ent, daB zur Messung einer Verstellung der Auflagen 
(12.1, 12.2, 12.3, 12. H) MeBeinrichtungen (55, 57; 56, 
58) angeordnet sind. 
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